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CAPÍTULO 1: INTRODUCCIÓN 
1.1 Estado de la situación del sector y la empresa 
1.1.1 Descripción del sector 
Mayormente, las empresas Mype de plástico presentan deficiencias en el área de producción, 
debido a la escasez de mantenimiento en las máquinas y capacitación en el personal, creando 
como consecuencia, desorden en los procesos, desperdicio de materiales y tiempo, escasa 
productividad y elevados costos de producción. Las posibles soluciones para contrarrestar este 
problema son la implementación de las herramientas de Lean Manufacturing, el cual consiste en 
“un sistema de mejora para lograr una óptima productividad partiendo desde la reducción de 
desorden y estandarización (usando nuevos mecanismos), hasta abarcar toda la estructura 
organizacional de la empresa, incluyendo un bajo costo y significativos horizontes de 
satisfacción de clientes internos y externos” (Rajadell & Sanchez, 2012). 
La disminución de la productividad, 0.4% según SNI (2018), en este sector, no solo afecta a 
los gerentes u operarios de la empresa, quienes dependen de las utilidades de la organización, 
sino también al PBI del sector de empresas de plástico en Perú. La deficiencia en las aéreas de 
producción impide el crecimiento y desarrollo sostenible del sector de plásticos, evitando que 
estas organizaciones puedan competir con mercados locales y extranjeros. 
Las empresas estudiadas que revelaron la falta de un programa de mejora en sus procesos son 
la mayoría de MYPES o pequeñas empresas, siendo “la participación de estos regímenes en más 
del 80% de producción de plásticos a nivel nacional” (INEI, 2016). A su vez, los niveles 
económicos asociados a la industria del plástico forman parte de un porcentaje elevado de 
ingresos en el mundo, “ocupando un 20% de participación en solo producción de envases por 
tipo de producto en el 2017 a nivel global” (PMMI, 2019). 
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El área de proceso de producción no solo representa la baja productividad de la organización, 
sino también, el área de proveedores, marketing del producto, recursos financieros y contables, 
canales de distribución y servicio de venta y postventa. 
Sin embargo, “el área que cuenta con más desventajas de productividad es el área de 
transformación o producción, el cual abarca la mayor cantidad de recursos materiales y humanos 
usados” (Jurbug & Tanco , 2017) . 
En esta investigación se pretende analizar el impacto en la productividad tras implementar las 
herramientas Manufactura Esbelta en el área productiva del sector de plásticos de empresas 
Mype con el propósito de conocer si estas herramientas ayudarían a disminuir elevados costos y 
desperdicios generados. 
Este estudio beneficiará a sectores industriales de plástico y otras empresas manufactureras 
que quieran mejorar su productividad con herramientas diseñadas y utilizadas científicamente 
que cumplan con la reducción del problema a tratar. 
1.1.2 Estado de la situación de la empresa 
Descripción 
La Corporación Bolsipol SAC es una empresa ubicada en Urb. Valdiviezo, Ate – Lima. Se 
dedica a la elaboración y comercialización de bolsa con sellado, mangas de polietileno de alta y 
baja densidad, láminas termo contraíbles, envolturas laminadas y pouch flexibles de diferentes 
medidas y colores. Este tipo de productos se procesan por pedido o según requerimiento del 
cliente. 
 
La empresa tiene como política fabricar productos de calidad garantizada, contando con 
aproximadamente 100 colaboradores en toda la empresa y trabajando de la mano con la norma 
BRC e ISO 9001, buscando la satisfacción de los clientes en sectores como el rubro alimenticio, 
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agrícola, ferretero, entre otros, y con el cumplimiento de los requisitos legales, asegurando los 
procesos, materias primas (polietileno virgen) e insumos, para no comprometer la inocuidad de 
su producto. 
 
Estructura de la organización 
 
 
La Corporación Bolsipol S.A.C cuenta actualmente con 84 trabajadores entre empleados 
administrativos y de planta. En la siguiente figura 1, se muestra su estructura organizacional: 
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Figura 2. Mapa de Flujo de Procesos de la Zona de Producción de la Empresa Bolsipol. Elaboración Propia. 
 
 
Según el cuadro anterior (Figura 2), se observa que el área de producción cuenta con dos tipos 
de requerimiento de pedidos: bobinas o por millar. Dependiendo del tipo de requerimiento, estas 
pasarán al área de sellado y/o empacado para su posterior almacenamiento. 
 
En los últimos 3 años, la empresa ha incrementado sus ventas en un 5%, usando procesos 
automatizados y abarcando una mayor cartera de clientes como CELIMA, PROSEGUR, 
MOLPACK, PAMOLSA, CEDRO, entre otras marcas reconocidas a nivel nacional como lo 
indica el siguiente cuadro de despacho (Figura 3): 
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Figura 3. Cuadro de Despacho de la empresa Bolsipol. Corporación Bolsipol S. A. C (2019) 
 
 
De acuerdo con el cuadro anterior (Figura 3), se observa que la empresa Bolsipol ha cumplido 
con la entrega de su producto a tiempo. Estos productos salen a la venta tanto en bobinas como 
por millares, de acuerdo al pedido del cliente. 
 
Análisis del caso 
 
 
El presente tema de estudio busca implementar herramientas de Manufactura Esbelta, 5 S, el 
cual se desarrollará en el área de producción (Plantas 1 y 2) de la Corporación Bolsipol S. A. 
Esta área se encarga de procesar el polietileno virgen de alta y baja densidad para sus diferentes 
tipos de bolsas. El diseño, color y tamaño de las bolsas dependerán de las especificaciones que el 
cliente demande. 
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Figura 4. Primera planta de producción de la empresa Bolsipol. Corporación Bolsipol (2019). 
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Figura 5. Segunda planta de producción de la empresa Bolsipol. Corporación Bolsipol (2019). 
 
Según las observaciones halladas en ambas plantas, se encontraron algunos factores que 
pueden influir en el desempeño de los trabajadores, al igual que en la calidad del producto y 
productividad, puesto que, si bien la empresa presenta mayor cantidad de clientes, estos han 
aumentado mínimamente en el tiempo; de tal manera, que su competitividad en el mercado 
nacional no resulta efectiva. A continuación, mediante el diagrama Ishikawa (Figura 4), se 
ilustrarán las causas que podrían ser partícipes de las pérdidas o el bajo crecimiento de la 
empresa Bolsipol (Anexo A). 
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Figura 6. Diagrama Ishikawa (Causa – Efecto) en área de producción de la empresa Bolsipol. Elaboración Propia 
 
El diagrama de Pareto describe un gráfico de barras para comprobar, por ejemplo, qué 
problemas se deben resolver primero. Por medio de las frecuencias de las ocurrencias, de mayor 
a menor, es posible constatar que, la mayoría de las veces, hay mayor cantidad de problemas 
menores en relación con otros de mayor gravedad que representan mayor índice de preocupación 
y pérdidas para la empresa. 
 
La empresa de bolsas de polietileno quiere disminuir el número de desorden en el área de 
producción. Por lo tanto, se investigó el número de ocurrencia generados por el desorden durante 
el proceso de producción obteniendo así una baja productividad. 
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Tabla 1. 
 
Puntuación para factor de criticidad 
 
Nota. Cuadro de preguntas evaluadas según su grado de importancia. Elaboración propia. 
. Primer paso 
 
 
Realizar nuestra matriz de criticidad para identificar de mayor a menor nuestras causas más 
perjudiciales en el área de producción a través de criterios. 
 
Tabla 2. 
Causas puntuadas para factor de criticidad 
 






Identificar el número de ocurrencia generados por el desorden durante el proceso de 
producción que pueda generar una baja productividad. 
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Frecuencia y porcentaje de ocurrencias 
 




Graficar el diagrama de Pareto para visualizar que el 80% que se observó del desorden en el 
área de producción son el producto del 20% de nuestros defectos 
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Mediante un análisis previo en el área de producción (Figura 4), se analizaron los orígenes posibles 
que determinan la reducida productividad en la empresa Bolsipol, estas son: 
 
 Mano de Obra: Los trabajadores no utilizaban equipos de protección necesarios para el 
manejo de las máquinas ni para su estadía en el área de producción, lo que trae como 
consecuencia exposiciones al ruido alto e inhalación de gases tóxicos. Además, había un 
escaso uso de protección para el cuidado de salubridad del producto al no utilizar cofias. 
 Método: Se notó tiempo ocioso por algunos de los trabajadores en planta. Esto se efectuaba 
a causa de la espera de término de un proceso para que el trabajador pueda continuar con 
sus labores, lo que trae como consecuencia pérdidas monetarias en la empresa al pagar 
salarios por tiempo improductivo. 
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 Máquina: De acuerdo con la entrevista realizada al inspector de calidad, se reveló que la 
Corporación Bolsipol no cuenta con un área de mantenimiento preventivo. Esto trae como 
consecuencia paradas de producción; ya que, al no prever las posibles fallas de las 
máquinas, se originan altos costos de reparación o cambio total de maquinaria, retraso de 
entrega y pérdida de cliente. Los desechos de tinta y scrap originados por desajuste de 
maquinaria es otra observación visible, pues se estaría desperdiciando matera prima y 
generando costos adicionales. Otra de las observaciones en planta fue la carencia de 
limpieza de las máquinas, estas contaban con elementos oxidados y desechos de tinta. Esto 
perjudica las condiciones de higiene y salubridad que debe tener su producto, puesto que 
la mayor parte de ellos está dirigido al sector alimenticio. 
 Medio ambiente: Las áreas de producción de las plantas 1 y 2 de la empresa Bolsipol 
contaban con escasas condiciones de orden y limpieza. Como primer punto, tanto la materia 
prima, producto terminado como los sacos de scrap originados por las selladoras o 
cortadoras, se encontraban apiladas sin un orden especifico y no en su almacén de materia 
prima y productos terminados, puesto que el almacén se encuentra en otro establecimiento, 
lo cual generaba poco espacio para el desplazamiento de los trabajadores. En segunda 
instancia, se observó que los desechos de tinta estaban esparcidos en baldes, paredes y 
suelo del área de impresión, lo que perjudicaría la inocuidad de sus bienes producidos y la 
seguridad de su personal. Por último, se notó la ausencia de señalizaciones de seguridad, 
otro factor de riesgo en accidentes ocupacionales y/o pérdidas accidentales. 
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1.2 Descripción del proyecto 
Problema de investigación 
Preguntas Generales 
¿En qué medida la propuesta de la 5 S influye en la productividad en el área de producción 
de una empresa de plásticos MYPE en Perú en el 2019? 
Preguntas específicas 
a) ¿En qué medida la propuesta de la 5S aumenta en la productividad en el área de 




 Analizar el impacto en la productividad tras implementar herramientas de Lean 
Manufacturing en el área de producción de una empresa de plásticos Bolsipol S. A. C 
en Perú en el 2019 
Objetivos específicos 
a) Identificar el tipo de metodología de trabajo que aplica las 5 S en la productividad en 




La implementación de las herramientas Lean Manufacturing aumentara la productividad en el área 
de producción de una empresa de plásticos MYPE en Perú en el 2019. 
Hipótesis específicas 
 
a) La metodología 5 S aumenta la productividad en el área de producción. 
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Ante el escaso crecimiento de la productividad en el área de producción que da lugar a 
elevados costos y gastos innecesarios de materiales, equipos y disminución de la 
rentabilidad, resulta ser de vital importancia conocer cuáles son los componentes que 
intervienen en la pérdida de los recursos económicos para poder adoptar medidas que 
permitan eliminar o disminuir las actividades ineficientes y alzar la productividad de la 
empresa. 
La presente investigación surge de la necesidad de analizar la baja productividad en el 
área de producción de una empresa de plásticos Bolsipol SAC que pertenece al régimen 
Mype, con el propósito de identificar los recursos tanto materiales como humanos que 
intervienen en las pérdidas ocurridas en dicha área. 
Esta investigación busca proveer información útil a todas las empresas en vías de 
crecimiento o desarrollo para mejorar el conocimiento sobre el alcance del problema en su 
organización y las herramientas para poder reducirlo. 
Debido a que se posee con insuficientes estudios a nivel nacional sobre la baja 
productividad y las estrategias de mejora en el sector de plásticos, el presente trabajo 
resulta ser conveniente para afianzar un mayor conocimiento sobre los procesos 
deficientes, sus tipos de actividad y las herramientas necesarias de mejora. 
Por otra parte, esta investigación contribuye ampliar la información sobre la baja 
productividad para compararlos con estudios afines y analizar las posibles variantes en 
cuanto al grado de estudios, nivel de capacitación, nivel socioeconómico, gestión de la 
empresa y el medio externo. 
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CAPITULO II. LITERATURA TEORIA 
 
2.1. Antecedentes 
Ampuero y Mendoza (2016), según un estudio sobre la mejora continua en el área de 
producción en una empresa de sacos de plásticos Atlántica, con el fin de reducir la 
deficiencia en el área de telares aplicando las herramientas Kaizen y 5 S e incrementar la 
productividad, usaron como metodología de trabajo la investigación explicativa, partiendo 
de técnicas de encuestas de diagnóstico y entrevistas. 
Los resultados de las encuestas de diagnóstico realizados a los colaboradores y las 
entrevistas al gerente e ingeniero de producción, revelaron que la mayoría de problemas se 
encuentra en la zona de telares que causaba paradas en la línea de producción; además, la 
empresa no contaba con un plan de gestión de mantenimiento ni con programas de 
capacitación. Con la implementación de Kaizen y 5 S se incrementó una productividad de 
160.5% a nivel general incrementando de un promedio mensual de 3.07 sacos/sol invertido 
a 7.57 sacos/sol invertido; mejora de 138.94% en la productividad por hora-hombre, 
pasando de 44.82 sacos/h-H a 108.94 sacos/h-H (Ampuero Fernandez & Mendoza 
Delgado, 2016) 
Espinoza (2016), realizó un estudio en una empresa sobre la aplicación de herramientas 
de mejora continua en una línea de envase de plástico retornable, buscando mejorar sus 
procesos aplicando Lean Manufacturing para identificar los defectos que se presentan en 
su producto, empleando como metodología la investigación cuantitativa con un nivel de 
medición numérica. 
La aplicación del método Kaizen (una de las herramientas de Lean Manufacturing) se 
usó para modificar los defectos hallados y mejorar el proceso; es decir, implementar 
pequeñas mejoras, por más simples que sean. Se evaluó el desempeño de todas las 
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máquinas con las que cuenta la línea de producción para identificar sus efectos sobre las 
botellas plásticas retornables y tomó como muestra una cantidad de 50 botellas en nueve 
ocasiones. Los resultados que se obtuvieron a través de esta herramienta, ayudaron a 
identificar los tipos de problemas que presentaron cada máquina según los resultados de 
graficas de control, grafica de Pareto y gráfica de Ishikawa. Estas máquinas tendrán que 
ser las primeras en ser intervenidas para el plan de mantenimiento preventivo (Espinoza & 
Gabriel, 2016) 
Alarcón (2014), en su trabajo de investigación sobre la implementación de OEE 
(Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia General de los Equipos) y SMED (Single 
Minute Exchange of Die o cambio de matriz en menos de 10 minutos) como instrumentos 
de Lean Manufacturing en una empresa del sector de Plástico, con el fin de determinar los 
indicadores en las actividades de producción que consientan aumentar la productividad en 
la Planta, usó como metodología un programa tipo secuencial. Esta metodología cuenta 
con las siguientes cuatro etapas: 
En la etapa 1, se seleccionaron los equipos objeto de estudio, seleccionado un equipo 
que generaba el 15% del total de las ventas. En la etapa 2, se ejecutan los pasos para la 
implementación de la OEE, el cual toma como variables la disponibilidad, rendimiento y 
calidad. Esta herramienta reveló resultados del 57.31%, lo que significa que se podría 
originar 42,69% más con los mismos recursos o que se puede fabricar lo mismo con el 
57,31% de los recursos actualmente utilizados. El OEE por sí solo no produce mejora, 
puesto que solo representa el entorno actual de una máquina en un momento dado; pero se 
puede usar como principio para comprobar qué otro instrumento Lean puede aplicarse para 
lograrlo. En la etapa 3, aplicación del SMED, se observó que existe un incremento del 52% 
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como ahorro de tiempo, tomando en cuenta algunos cambios de acciones internas a 
externas, descartando las actividades que no tienen razón de ser dentro del cambio y 
minimizando ciertas actividades al emplear superiores técnicas de trabajo. Etapa 4, análisis 
de resultados, en términos del índice utilizado, se obtuvo un alza de productividad del 
28,9% es cual es una elevación significativa, pero expresa que se estaba malgastando el 
38,64% de la mano de obra (Alarcón Falconí, 2014) 
Marrujo (2017), en su estudio sobre la Aplicación de mejora continua en la empresa de 
Plásticos A S. A, con el fin de elevar la productividad en su línea de producción, aplica 
como metodología la investigación cuasi experimental; es decir, partiendo de datos 
tomados previamente en una anterior investigación. Esta metodología se desarrolló en 3 
fases. 
En la primera fase, sucede la separación de actividades por reducción de tiempo de 
montaje sobre la manipulación de las máquinas inyectoras, usando una de los instrumentos 
de Lean Manufacturing denominado SMED (Single Minute Exchange of Die o cambio de 
matriz en menos de 10 minutos). En la fase 2, se aplica SMED para saber si la 
transformación de actividad externa minimiza el tiempo de montaje, observándose la 
reducción del tiempo de varias acciones. En la tercera fase, se aplica el mismo método para 
mejorar el tiempo de montaje de todas las actividades en conjunto realizadas en la línea de 
producción. Se registró un resultado óptimo de productividad en 88 % (Marrujo Alvarez, 
2017) 
García (2012), en una investigación sobre la implementación de mejora continua con 
las herramientas de Lean Manufacturing en el proceso productivo en una manufactura de 
bebidas, con el fin de mejorar las deficiencias y reducir desperdicios en el área productiva, 
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usó como metodología la investigación explicativa (técnicas de encuestas de diagnóstico y 
entrevistas). 
La primera herramienta Lean Manufacturing que aplicó fue 5`S; el cual, redujo de 
manera sustancial los residuos y desperdicios en las líneas de producción de botellas de 
plástico, vidrio y latas. Como segunda herramienta, utilizó Kaizen o PDCA (Panificar, 
Hacer, Verificar y Actuar) para mejorar en un 32% el sobrellenado en las botellas PET y 
un 52% en reducción de mermas. Por último, aplicó SMED para minimizar el tiempo de 
cambio de formato, consiguiendo un 56.96% de optimización de tiempo (Garcia Alvarez, 
2012) 
López (2010), en su artículo sobre la Mejora Continua en El caso Facusa, con el fin de 
hacer un análisis sobre la disminución de las desventajas con las que contaba esta empresa 
en cuanto a producción y calidad de sus productos usando herramientas de Lean 
Manufacturing, utilizó como metodología la toma de datos históricos desde el año 2000 
hasta el año 2009. 
En el año 2000, inicia su proyecto de mejora continua, Kaizen, eliminando actividades 
innecesarias y usando una cantidad mínima de recursos en cuanto a mano de obra, 
establecimiento, materiales y tiempo. En el año 2002, usa su proyecto de mejora 5 S en sus 
tres zonas de producción, para minimizar el sobrante de movimientos, aumentar la 
disciplina y crear un ambiente de trabajo mucho mayor, mejorar la seguridad y reducir la 
cantidad de accidentes, logrando aprovechar eficientemente el espacio disponible, 
disminuir el porcentaje de productos faltos, reducir las desperfectos, generar más 
cooperación, trabajo en equipo y sentido de pertenencia entre sus trabajadores, disminuir el 
nivel de existencias o inventarios, desenvolver superior conocimiento del puesto de 
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trabajo, minimizando el tiempo de cambio de herramientas y por ende aumentando la 
productividad de los puntos de trabajo cerca del 15%. En el año 2003, implementa su 
programa de mejora SMED (cambios útiles en menos de diez minutos), reduciendo los 
tiempos de elaboración de máquina en los procesos de cuello de botella cerca del 20%. Se 
tuvo como resultado a largo plazo, un crecimiento en más del 50% de las ventas y 
producción de la empresa Facusa en un lapso de 9 años, evaluando un crecimiento 
sostenible y pudiendo consolidarse en mercados extranjeros, por medio del uso de las 
herramientas de Manufactura Esbelta (López Saldarriaga, 2010) 
Hualla y Cárdenas (2017), en su investigación sobre mejora de procesos en el área de 
producción de una empresa manufacturera de tubosistemas PVC (Policloruro de Vinilo) y 
PEAD (Polietileno de baja densidad) empleando herramientas de Lean Manufacturing, con 
el propósito de saber si las herramientas de Lean Manufacturing reducirán el scrap y 
aumentarán la productividad en las áreas de mezclado y molienda, usa como metodología 
la investigación descriptiva. 
La primera herramienta Lean Manufacturing aplicada fue 5`s, implementando auditorias 
en las zonas de mezclado y molienda mejorando las operaciones de un 33% a un 88% por 
parte del personal. La segunda herramienta Lean Manufacturing implementada fue 
Mantenimiento Productivo Total o TPM, el cual desarrolló una mejora de 94% de un 
rendimiento inicial de 49.8% en los equipos de las zonas de mezclado y molienda. Como 
tercera herramienta de Lean Manufacturing, usaron SMED (Single Minute Exchange of 
Die o cambio de matriz en menos de 10 minutos), reduciendo los inventarios acumulados 
en más del 50%. En adición, la aplicación de la herramienta VSM (Mapeo de Flujo de 
Valor) fue implementada para graficar y apreciar mejor los cambios adquiridos por la 
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empresa en los procesos de Molinos y Mezclas después de realizar las mejoras (Hualla 
Palo & Cardenas Alvarez, 2017) 




Es un indicador que señala si se ha hecho un buen uso de recursos en una empresa, 
relacionando los bienes producidos sobre los insumos. Según Carro y Gonzales (2012), la 
productividad es un índice que implica la mejora de un proceso productivo, ya que 
relaciona las salidas o producto y los recursos usados para producirlo como se muestra en 






a) Tipos de productividad: Además, Carro y Gonzales (2012) señalan diferentes opciones 
para enunciar la productividad. Estas son: 
Productividad Parcial y Productividad Total: Estos índices relacionan el total de salidas 
(Producto final) con Entradas parciales (insumos o entrada) o totales (Mano de Obra, 
Capital, Materias Primas, entre otros). 
𝑆𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 









Productividad física y productividad valorizada: este tipo de productividad relaciona 
entre la cantidad física del sistema y la cantidad necesaria de esa entrada (pudiendo 
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expresarse en horas – hombre, horas – máquinas, kilovatios – hora, etc.) para producir esa 
salida. Mientras que la productividad valorizada, puede expresarse en términos de dinero. 
Productividad promedio y productividad marginal: Este tipo de productividad 
relaciona la salida total del sistema y la cantidad de entradas empleadas. Por ejemplo, 5 
toneladas de maíz cosechadas por hectárea sembrada. Este tipo de productividad suele 
relacionarse con la productividad parcial. 
La productividad marginal es la variación del número de salidas generadas y recursos 
usados. 
𝑉𝑎𝑟𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 
𝑃𝑟𝑢𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚𝑎𝑟𝑔𝑖𝑛𝑎𝑙 = 
𝑉𝑎𝑟𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜 
 
Productividad bruta y productividad neta: Este tipo de productividad relaciona el valor 
bruto de la salida (que incluye el valor de todos los insumos) y el conjunto de entradas que 
puede incluir el coste de insumos. Mientras que la productividad neta se describe por el 
valor agregado a la salida por una entrada mediante el valor de ciertos insumos ha sido 
excluido de numerador y el denominador. 
b) Índices de la productividad 
 
Mejía (2014) define las nociones de eficacia, eficiencia y efectividad de la 
siguiente manera: 
Eficacia: Es el nivel de alcance de resultados de los objetivos trazados en un plan. 
 
Eficiencia: Es el logro de un objetivo al mínimo costo unitario posible, partiendo del uso 
óptimo de recursos disponibles. 
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Efectividad: Comprende a la eficiencia y eficacia como el logro de los resultados 
proyectados en el tiempo y con los costos más prudentes posibles. Esto presume hacer la 
tarea con exactitud y sin sobrante de tiempo y dinero. 
Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta 
 
Según Rajadell y Sanchez (2012), el Lean Manufacturing tiene como objetivo la 
reducción del despilfarro de recursos mediante el uso de herramientas como: 5 s, 
Heijunka, Kanban, SMED, TPM y JIDOKA; cuyos pilares son la mejora continua 
(Kaizen), el control total de la calidad, la eliminación del despilfarro, el beneficio de todo 
el potencial en la cadena de valor y la intervención de los colaboradores. 
Herramientas 
 
a) 5 S 
 
El uso de las 5S alcanza un asunto determinado en cinco pasos, cuyo caso implica la 
retribución de recursos, la armonía de la cultura de la empresa y el comedimiento de 
aspectos humanos. Este esquema se resume en una serie de 5 fases que en japonés vienen 
a ser: Seiri (Clasificar y eliminar lo innecesario), Seiton (Ordenar cada cosa en su sitio y 
un sitio para cada cosa), Seiso (Limpiar e inspeccionar), Seiketsu (Estandarizar o fijar la 
norma de trabajo para respetarla) y Shitsuke (Disciplina o construir autodisciplina y forjar 
el hábito de comprometerse) (Rajadell & Sanchez, 2012). 
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Para Rajadell y Sanchez (2012), en primer lugar, se debe delimitar el área de trabajo 
en donde se planea usar esta herramienta. En segundo lugar, se debe analizar cada 
documento u objeto de dicha área. Si los objetos analizados no cumplen con la filosofía 
“5 S”, se denuncian mediante el uso de tarjetas rojas colocándolas sobre dichos objetos y 
llenando su formato. Por consiguiente, se agrupan las tarjetas en una lista y se procede a 
decidir si los objetos deben eliminarse o guardarse. 
Seiton (Ordenar) 
 
Siguiendo con las especificaciones de Rajadell y Sanchez (2012), se procede a 
disponer de lo útil, determinando su frecuencia de uso y ordenando cada elemento de tal 
manera que sean fáciles de ubicar y disponer de ellos. 
Seiso (Limpieza) 
 
La acción de limpiar tiene como objetivo devolver a las circunstancias iniciales el 
objeto a tratar. Este método, además de ofrecer un ambiente de trabajo limpio e higiénico, 
sirve para inspeccionar, detectar y corregir las áreas en las que hay mayor frecuencia de 
suciedad. A su vez, se usa para determinar los focos de desaseo para quitarlos y no estar 
limpiando frecuentemente, pues se trata de conservar en adecuado estado a los equipos 
(Rajadell & Sanchez, 2012). 
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Para Rajadell y Sanchez (2012), trata sobre identificar cada elemento y posicionarlo, 
lo más cerca que se pueda a su zona de uso por medio de la gestión visual (fotos, 
imágenes, etc.) o el One Point Lesson (información escrita de forma sintética y breve) en 
el caso de que no se disponga de las imágenes si es que dichos elementos lo requieren. 
Shitsuke (Disciplina) 
 
Una vez aplicada la mejora, se debe conservar en el tiempo todo lo logrado creando un 
plan donde se detalle la periodicidad de limpieza y los utensilios que deben usarse para 
ello. En caso no se disponga de dichos utensilios, se deben fabricar o facilitar (Rajadell & 
Sanchez, 2012). 
A partir de este punto, es recomendable realizar auditorías mensuales a cargo del líder 
Lean donde se verifique el cumplimiento de las tareas a realizar y se mantenga el nivel 5 
S. Esta auditoria debe hacer uso de una lista de chequeo para valorar el orden y limpieza 




Es uno de los pasos que adecúa la producción a la demanda oscilante del cliente, 
conectando toda la cadena de valor comenzando con los proveedores hasta los 
consumidores. 
Rajadell y Sanchez (2012) afirman que para cumplir con una producción nivelada 
se deben tener en cuenta los siguientes objetivos: 
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 Corregir la respuesta frente al consumidor. Con una producción nivelada, el 
cliente recoge el producto a medida que lo solicita, a diferencia de esperar que 
deba producirse un lote. 
 Fijar la plantilla de la organización, al obtener una producción pareja. 
 
 Comprimir el stock de materia prima y materia prima auxiliar, ya que con la 
producción nivelada se origina en pocos lotes y se suministran los envíos 
habituales por los proveedores. 
 Minimizar el stock de producto terminado, puesto que con la producción 
nivelada hay menor espera entre la producción y la demanda de un producto. 
 Aumentar la elasticidad de la planta. Una producción nivelada se adecúa mejor 
a cortas diversificaciones que pueda notar la demanda. (p. 68) 
c) SMED (Single Minute Exchange of Die o cambio de matriz en menos de 10 minutos) 
 
Según Rajadell y Sanchez (2012), la herramienta SMED (single minute exchange of 
die) o cambio rápido de herramienta, tiene como fin la minimización del tiempo de 
cambio (setup). Se da de acuerdo al tiempo entre la última pieza producida de un 
producto y la primera pieza originada del otro producto. El logro de un menor tiempo de 
cambio y el correspondiente aumento de la moral permiten a los operarios afrontar retos 
similares en otros campos de la planta, por lo que establece una significativa ventaja de 
representación secundaria de la herramienta. 
d) TPM (Mantenimiento Productivo Total) 
 
Según Rejadell y Sanchez (2012), el TPM (mantenimiento productivo total) tiene 
como fin asegurar que el componente de fabricación se encuentre en óptimas condiciones 
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y que frecuentemente origine elementos según con los estándares de calidad en un tiempo 
de ciclo conveniente. La idea fundamental es que la mejora y apta conservación de los 
bienes producidos es un trabajo de todos, comenzando con los directivos y terminando 
con los ayudantes de los operarios de los operarios (…) Según se aproxime al ideal de la 
producción sin stocks, se desea asegurar que el equipo sea crecidamente confiable desde 
el inicio hasta la parada y con una marcha sin imperfecciones. 
e) VSM 
 
Es la esquematización de actividades productivas, logísticos o administrativas, el cual 
permita una fácil identificación de las operaciones que aportan valor con respecto a las 
operaciones que serán consideradas mudas, para así priorizar la acción de mejora 
siguiente, comprobar el correcto cumplimiento con respecto a la demanda y que deje a la 
vista los posibles conflictos para satisfacerla (Rajadell & Sanchez, 2012). 
f) Kaizen (Mejora continua) 
 
Según Imai Masaaki (p. 39, 2001), Kaizen se basa en el mantenimiento y el 
mejoramiento; es decir, lo trabajadores u operarios y supervisores se encargan de 
mantener el proceso, de tal manera que estos, en el tiempo, tengan ideas de pequeñas 
mejoras presentándolas a través de sugerencias individuales o grupales, mientras que los 
directivos o cabezas de la organización deben centrarse en el mejoramiento desde la 
gestión administrativa, teniendo como fin mejoras progresivas e inacabables. 
30 






CAPITULO III. METODOLOGIA EMPLEADA 
 
3.1. Metodología de investigación 
 
Tipo de investigación 
La investigación es de tipo descriptivo, ya que se busca detallar el uso de las 5 S, 
herramienta de Lean Manufacturing, en el área de producción a través de la información 
obtenida. 
Unidad de análisis 
Esta investigación utilizará el diseño correlacional porque evaluará la relación entre las 
herramientas de Lean Manufacturing y la productividad del área de producción de la 
empresa MYPE de plásticos “Corporación Bolsipol SAC”, ubicada en Urb. Valdiviezo, 
Ate - Lima. Además, utilizará el enfoque cuantitativo; ya que, se basará en datos históricos 
y visitas en el área de producción, evaluando certificados de funcionamiento, normas de 
uso de equipos y herramientas. 
Nivel de investigación 
Correlacional: Se medirá la relación entre las variables de productividad en el área de 
producción y la herramienta Lean Manufacturing – 5 S. 
Enfoque de investigación 
Será de enfoque cuantitativo porque va a usar datos históricos e indicadores que 
proporcionen información sobre los niveles de productividad y otras variables presentes en 
el área de producción de plásticos. 
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3.2. Procedimiento de aplicación de técnicas e instrumentos 
 
Se pretende elaborar la propuesta de implementación Filosofía 5 S para el aumento de 
productividad en el área de producción de la Corporación Bolsipol S. A. C, esta tendrá el 
siguiente procedimiento: 
 Entrevistas a gerentes y/o supervisores. 
 
 Preparación de un formato de diagnóstico para el área de producción según la 
filosofía 5S. 
 Análisis de los resultados de los evaluados con las 5S. 
 
 Propuesta de implementación de la filosofía 5S en el área de producción de la 
corporación Bolsipol S. A. C. 
3.3. Procedimientos de medición 
 
Tabla 1 
Matriz de variables, dimensiones e indicadores 
 










Es una herramienta de 
gestión enfocada a la 
minimización de los 
ocho tipos de 
“desperdicios” 
(sobreproducción, 
tiempo de espera, 





M. O., & Mendoza 













- Cantidad de material 
usado. 
- Conocimiento de 
operación de equipos. 
- Cuotas de 
producción. 
- Programas de entrega 











Implica una óptima 
relación entre la 
cantidad de recursos 
utilizados y la 
cantidad de bienes y    
servicios producidos. 
Ampuero Fernandez, 
M. O., & Mendoza 










-Calidad de materia 
prima. 
-Hombre - Máquina 





-Cantidad de bienes 
defectuosos. 
-Número total de 
salidas 
- Calidad. 
- Tiempo de salida de 
bienes producidos. 
- Costo unitario. 




3.4 Elaboración de formato de diagnóstico de metodología 5 S 
 
Como propuesta de mejora continua, se usarán las 5 S para disminuir sustancialmente los 
efectos ocasionados por el incorrecto tratamiento de actividades en la zona de producción de la 
empresa Bolsipol, pues esta filosofía se basa en Eliminar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y 
Disciplinar dichas actividades. Para ello, se evaluarán preguntas específicas para cada S de la 
filosofía, de acuerdo a las áreas analizadas de dicha empresa hacia los trabajadores (Anexo B). 
Estas contarán con el siguiente sistema de calificación usado por D. Rodríguez (2002): 
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Cuadro de Calificación 5 S 
 
    Clasificación  Puntaje  




 Muy Bueno  4  
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 
5S para la mejora del ambiente en la planta de 
procesamiento de la empresa Fiztcarrald. Copyright 2017 




De la Tabla 4, se observa que las calificaciones que se tomarán para evaluar las condiciones 
del área de producción con las 5s están entre 0 y 4, donde 0, “Muy Malo”, representa alerta alta 
sobre el problema, mientras que 4, “Muy Bueno”, interpreta las excelentes condiciones en la que 
se encuentra el artículo revisado. 
Para delimitar los problemas presentados en la zona de producción, a continuación, se 
evaluarán preguntas de acuerdo a cada tipo de análisis de las 5 s: 
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Cuadro de Evaluación Seiri 
 
 
Número Descripción Puntaje 
1 ¿Adecuada ubicación de Materia prima? 1 
 
2 










4 ¿Manejo de control visual? 1 
 
5 




 Subtotal 5 
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora del ambiente en la 
planta de procesamiento de la empresa Fitzcarrald. Copyright 2017 por la Universidad 
Nacional Agraria La Molina. 
 
 Seiton (Ordenar) 
 
Tabla 6 
Cuadro de Evaluación Seiton 
 
Número Descripción Puntaje 
 
6 
















9 ¿El área de trabajo cuenta con una buena iluminación? 3 
10 ¿Los operarios realizan el aseo respectivo de su área de trabajo? 1 
 Subtotal 9 
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora del ambiente en la planta de procesamiento de la 
empresa Fitzcarrald. Copyright 2017 por la Universidad Nacional Agraria La Molina. 
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 Seiso (Limpiar) 
 
Tabla 7 
Cuadro de Evaluación Seiso 
 
Número Descripción Puntaje 
11 ¿El área de trabajo (suelo) está en buenas condiciones de aseo? 2 
12 ¿Los equipos y/o máquinas de uso se encuentran limpios? 1 
13 ¿Las mesas de trabajo están limpias? 1 
 
14 




15 ¿Los almacenes previos se encuentran limpios y/o en orden? 1 
 Subtotal 7 
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora del ambiente en la planta de procesamiento de la 
empresa Fitzcarrald. Copyright 2017 por la Universidad Nacional Agraria La Molina. 
 
 
 Seiketsu (Mantener) 
 
Tabla 8 
Cuadro de Evaluación Seiketsu 
 
Número Descripción Puntaje 
 
16 




17 ¿Los equipos y/ máquinas se logran mantener limpios? 1 
18 ¿Se mantiene la mesa de trabajo limpia? 1 
19 ¿Se mantienen limpios los baños, duchas y comedor? 2 
20 ¿Los almacenes previos se mantienen limpios y/o en orden? 1 
 Subtotal 6 
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora del ambiente en la planta de procesamiento de la 
empresa Fitzcarrald. Copyright 2017 por la Universidad Nacional Agraria La Molina. 
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 Shitsuke (Disciplinar) 
 
Tabla 9 








21 ¿Los trabajadores usan equipos de protección personal? 0 
22 ¿Los operarios cuidan la inocuidad que debe tener el producto terminado? 1 
23 ¿Se cuenta con inducciones o capacitaciones constantes? 1 
24 ¿Se manejan manuales de operaciones y funciones para los trabajadores? 0 
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 Subtotal 4 
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora del ambiente en la planta de procesamiento de la empresa 
Fitzcarrald. Copyright 2017 por la Universidad Nacional Agraria La Molina. 
 
 
Resultados de la evaluación 
 
Tabla 10 
Cuadro de Resultados de Evaluación 5 S 
 
5 S Subtotal Cantidad de preguntas Promedio 
Seiri (Clasificar) 5 5 1 
Seiton (Ordenar) 9 5 1.8 
Seiso (Limpiar) 7 5 1.4 









Total 31 25  
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora del ambiente en la planta 




Con los datos obtenidos de los resultados del sistema de calificación 5 s, se procede a graficar 
el radar 5 S, el cual determinará la S que presenta mayor deficiencia. 
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Figura 8. Radar 5 S – Corporación Bolsipol S. A. C. Elaboración propia. 
 
 
De acuerdo a los resultados obtenidos del Radar 5 S (Figura 8.), se determina que la “S” que 
presenta menor puntaje y mayor acercamiento a cero es “Shitsuke” seguido de “Seiri”. 
Esto quiere decir que el mayor problema presente en la zona de producción de la empresa 
Bolsipol es la escasez de Disciplina, seguido de la Eliminación o Clasificación de materiales. 
Para ello las medidas tentativas a tomar por parte de los jefes a cargo serán las siguientes: 
 Informar la importancia de las 5 S en una organización. 
 
 Inducir a trabajar el tema de compromiso, trabajo en equipo y calidad en el área de 
trabajo. 
 Proveer e informar a los operarios de planta la ubicación de los artículos de aseo y 
limpieza. 
 Crear un itinerario para las actividades de orden y limpieza a desarrollar según su área 
de trabajo. 
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 Evaluar el desarrollo de las actividades programadas por parte del supervisor y jefe a 
cargo. 
Indicadores antes de la implementación 5S 
 
Para verificar la efectividad de la implementación de la herramienta 5S en las áreas de 
producción de la empresa Bolsipol, se requiere determinar lo que se debe mejorar en dichas 
áreas, por ello se tomarán en cuenta los siguientes aspectos: El espacio de trabajo y ambiente 
laboral. 
 Espacio de trabajo 
 
Este indicador evaluará el espacio utilizado por los trabajadores, materiales y maquinaria, de 
tal manera que se pueda conocer cuál es el espacio que se está desaprovechando por materiales 
y/o equipos innecesarios o que se encuentren ubicados en desorden. Para ello, se observaron los 
siguientes factores: 
o Productos de desecho, estos se encuentran ubicados en el área de impresión (Planta 2), 
como es el caso de baldes de tinta derramada que perjudican la inocuidad del producto y 
la seguridad de los trabajadores. 
o Herramientas oxidadas (Planta 2), otro factor que no cumple con la protección de la 
inocuidad del producto y representa un alto grado de riesgo al ser manipulados de forma 
directa por los trabajadores. 
o Existencia de scrap en el área de impresión (Planta 1), este factor se encuentra esparcido 
sobre el tránsito de los trabajadores, por lo que refiere un riesgo con la seguridad del 
trabajador y reduce su espacio de labores. 
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o Existencia de materia prima (almacenes tránsito) en el área de sellado (Planta 1), este 
factor reducía el paso de entrada de los trabajadores. 
o Existencia de máquinas de impresión parada, este factor genera perdida de (Planta 2) 
espacio y dinero, puesto que se hace un inadecuado uso de la maquinaria. 
o Producto terminado sin despachar (Almacenes tránsito) en el área de impresión (Planta 
2). 
En la siguiente tabla 11, se presentarán la superficie de área usado por las maquinarias, 
trabajadores y factores mencionados anteriormente. 
Tabla 11 
Área usada en producción Planta 1 
 
  Area (m2) Cantidad Cant. Total Operarios 
 Extrusora 6.25 11 68.75 8 
Maquinaria Laminadoras 1.63984 2 3.27968 2 
 Selladoras 0.3 8 2.4 8 
 Mp 7.2 - 7.2 - 
 Bobinas 0.5 20 10 - 
Otros Scrap 1.2 - 1.2 - 
 Area de transito 24 - 24 - 
 Oficinas 4.5 3 13.5 - 
 SS.HH 1.4 6 8.4 - 
ESPACIO UTILIZADO PLANTA 1  138.72968 18 
 
Nota. Área usada en producción de la Planta 1 de extrusión y sellado. Elaboración propia. 
En la tabla 11, se describe el espacio desperdiciado en la primera planta de extrusión y sellado 
de bolsas es de 18.4 𝑚2 por parte de la MP, bobinas y Scrap que se encuentran ubicados de 
manera desordenada. Estas áreas deberán ser ordenadas y recuperadas al aplicar la herramienta 
5S. 
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Tabla 12 
Área usada en producción Planta 2 
 
  Area (m2) Cantidad Cant. Total Operarios 
Maquinaria Impresoras 7.2 5 36 5 
 Selladoras 4.8 3 14.4 3 
 Scrap 4.2 - 4.2 - 
 Rack 4.8 3 14.4 - 
Otros Area de tránsito 20 - 20 - 
 Oficinas 4.5 2 9 - 
 SS.HH 1.4 3 4.2 - 
ESPACIO UTILIZADO PLANTA 2  102.2 8 
 
Nota. Área usada en producción de la Planta 2 de impresión. Elaboración propia. 
 
 
De la tabla anterior (Tabla 12), se identifica que el espacio desperdiciado en la segunda planta 
de impresión de bolsas es de 4.2 𝑚2 por parte del Scrap (baldes de tinta y sacos con viruta de 
plástico). Esta área deberá ser ordenada y recuperada al aplicar la herramienta 5S. 
 Ambiente laboral 
 
Es importante trabajar en un ambiente agradable que permita desarrollar las actividades de 
manera que contribuya a la mejora continua de la organización, es por ello que se evaluara este 
indicador en base a la relación de valores y cultura organizacional que se encuentra en las áreas 
de producción de la Corporación Bolsipol S. A. C. Por ello, se realizó un cuestionario de 
preguntas a 25 trabajadores de las plantas 1 y 2, siendo los factores de evaluación los siguientes: 
o Relación con trabajadores de alta dirección. 
 
o Respeto por los compañeros de trabajo. 
 
o Nivel de compromiso con la organización. 
 
o Identificación con la empresa. 
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Relación con trabajadores 








Identificación con la 
empresa. 
0 
Respeto por los 
compañeros de trabajo. 
Nivel de compromiso con 
la organización. 
Los resultados observados en el radar de ambiente laboral fueron los siguientes (Figura 9): 
 
 
Figura 9. Radar de Ambiente laboral de la Corporación Bolsipol S. A. C en el área de producción. Elaboración 
propia. 
La figura 9 revela una puntuación promedio cercana a cero en cuanto a la identificación de los 
trabajadores con la empresa. Esta puntuación significa que los trabajadores no se identifican con 
la empresa o no se sienten parte de ella, lo que puede traer como consecuencia un bajo 
rendimiento de los trabajadores en producción. Se pretende mejorar la relación trabajador - 
empresa mediante la implementación de las 5S. 
 
 
3.5 Desarrollo de Implementación de la filosofía 5 S 
 
Hecho el análisis del levantamiento de información, evaluando los procesos internos de las 
dos plantas (Sellado e Impresión) en las visitas realizadas de la empresa Bolsipol y teniendo 
claros los elementos que representan ventaja y los que generan una baja productividad, se deduce 
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que la implementación de la herramienta 5 s en la Corporación Bolsipol S. A.C, resulta 
conveniente para ajustar y mejorar el área de estudio. 
3.5.1 Objetivos de implementación de la filosofía 5 s 
 
 Cultivar una cultura de trabajo sin desperdicios ni desorden. 
 
 Lograr una situación de trabajo inocuo y propicio para los trabajadores y para el proceso 
productivo. 
 Alcanzar un proceso de producción medible o estandarizada para un mejor manejo y 
control de actividades. 




Según el análisis realizado a las plantas 1 y 2, se detalla la siguiente propuesta: 
 
a. Concientizar: Informar y educar al trabajador sobre los problemas que tiene el área de 
producción y las ventajas que la implementación de la filosofía 5 S representa a los 
trabajadores y al proceso productivo. Para ello, se contará con la participación del Gerente 
General, quien demostrará responsabilidad y compromiso con la implementación. Además, 
se contará con informes que especifiquen los problemas que presenten las plantas de 
producción, así como la definición de la herramienta, ventajas y metas. 
3.5.3 Formación de equipos de trabajo 
 
El seguimiento y continuación de esta metodología una vez aplicada es tan importante como 
su desarrollo inicial. Pues de esto depende que la mejora contínua implementada resulte 
beneficiosa para a la organización. Para ello, se establecerá un comité el cual delegará y 
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supervisará el cumplimiento de las tareas otorgadas a los trabajadores. Este comité contará con el 
Gerente General, Jefe de Producción, Supervisor de Calidad y el Líder Lean. 
 
Figura 10. Flujo de procesos implementación 5S. Elaboración propia. 
 
3.5.4 Cronograma de actividades 
 
A continuación, se detallarán los recursos y herramientas necesarias para la implementación 
de las 5 S, desarrollando cada una de sus divisiones, en donde tanto los trabajadores de la planta 
como los jefes a cargo, serán participes del desarrollo de esta metodología. Para ello, se 
establecerá el siguiente cronograma de actividades (Tabla 12): 
Tabla 12 
Cronograma de actividades de desarrollo 5S 
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Nota. Cronograma de actividades del desarrollo de implementación de las 5 S. Elaboración propia. 
Según la tabla anterior (Tabla 12), el desarrollo de cada sesión se realizará semanalmente, por 
tal motivo la implementación total tendrá una duración de 3 meses aproximadamente. En la 
sesión N°12, se realizará la evaluación final de la implementación 5S. 
3.5.6 Desarrollo de la herramienta Kaizen – 5S 
 
A. Seiri – Eliminar 
 
Según las observaciones halladas en las plantas de producción de la empresa Bolsipol, se 
consideran a los elementos útiles (franelas, cuchillas y encintadoras) y desechables (baldes 
sucios, espátulas oxidadas), cuyo uso no tienen un objetivo correctamente delimitados. 
Para ello, se clasificarán los elementos según su tiempo de uso para determinar si los 
elementos son necesarios o no, siguiendo el criterio de clasificación de elementos desarrollado a 
continuación (Tabla 13): 
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Tabla 13 
Tiempo límite de permanencia de elementos 
 
 
Tipo de elemento 
Tiempo límite de 
permanencia 
Materiales 12 meses 
Herramientas 18 meses 
Muebles 12 meses 
Máquinas 36 meses 
Producto terminado 24 horas 
Producto 
  defectuoso  
 
36 horas  
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora 
del ambiente en la planta de procesamiento de la empresa Fitzcarrald. 
Copyright 2017 por la Universidad Nacional Agraria La Molina. 
 
 
En la tabla 13, se observa el tiempo máximo que los elementos deben permanecer en planta. 
 
Esta información fue analizada en conjunto con el supervisor de calidad y los operarios de 
producción. 
Uso de tarjetas de color 
 
Se pretende utilizar tarjetas de color rojo para clasificar los objetos de poco uso que están 
ubicados en las plantas 1 y 2, con el propósito de reubicarlos, venderlos, donarlos o desecharlos. 
El modelo de tarjeta roja que se utilizará es el siguiente (Figura 11): 
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Figura 11. Tarjeta roja 5s. Elaboración propia. 
 
A continuación, se detallarán los criterios de decisión de estancia de elementos en la planta de 
la empresa Bolsipol S. A. C mediante el siguiente diagrama de flujo (Figura 11): 
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Figura 12. Diagrama de flujo de decisión de estancia de objetos. Elaboración propia. 
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De la figura 12, se pretende explicar el procedimiento de clasificación mediante el uso de 
tarjetas rojas. Este procedimiento consiste en identificar el objeto, analizar si es necesario en 
planta (si lo es, se procede a ordenar; si no lo es, se le asigna una tarjeta roja), definir su utilidad 
y decidir si se vende, dona o desecha. 
Delegación de funciones en la etapa de Clasificación 
 
Para el desarrollo de Clasificación (Seiri), se contará con el siguiente equipo de trabajo: Jefe 
de producción, Supervisor de Calidad y Operarios de producción. 
El regente de Producción en conjunto con el supervisor de calidad, se encargarán de definir 
qué elementos deben ser removidos o deben permanecer en las plantas 1 y 2 de la empresa 
usando su criterio de evaluación. 
Así mismo, el supervisor de calidad en conjunto con los operarios de producción deberá 
asignar las tarjetas rojas a los elementos previamente definidos según el criterio de calificación. 
B. Seiton - Ordenar 
 
Para continuar con Seiton, los elementos u objetos analizados ya debieron ser reubicados o 
removidos del área de trabajo. Para ello, se debe realizar Seiton con la siguiente secuencia de 
actividades: 
1. Analizar lo que se va a delimitar. 
 
2. Acomodar una simulación o ejemplo de cómo se va a realizar la señalización, ya sea por 
programas o de manera gráfica. 
3. Examinar el equipo mediante las 5 S. 
 
4. Divisar las líneas de delimitación de forma provisional en el área de trabajo. 
 
5. Pintar las líneas de delimitación y los carteles de señalización de las áreas de trabajo. 
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Como siguiente paso, lo que se debe hacer es ubicar los elementos necesarios en el área 
respectiva, como por ejemplo mediante el uso de tableros de herramientas, el cual sea visible o 
esté al alcance de los trabajadores. Además, se debe delimitar el espacio usado por los 
trabajadores respecto a la maquinaria o muebles de uso y traslado de productos con 
señalizaciones. En las siguientes imágenes (Figura 13 y Figura 14), se mostrarán ejemplos de 
cómo deberían ubicarse las herramientas y señalizaciones de área de uso. 
 
Figura 13. Tablero de herramientas con láminas magnéticas para sombras. LeanSolutions (2019). 
De la figura 13, se destaca la ubicación de las herramientas con previa señalización mediante 
el uso sombras del objeto. De esta manera es más fácil llevar un control del uso de herramientas 
y de su ubicación. 
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Figura 14. Señalización de espacios. Sister-Soft (2019). 
Como se puede observar en la Figura 14, es importante definir las líneas de tránsito en una 
planta de producción, pues esta señalización delimita los espacios en donde se deben manejar 
tanto las maquinarias como el traslado de productos para así prever accidentes físicos. Cabe 
señalar que cada tipo de línea de delimitación debe pintarse de acuerdo al color correspondiente 
de área (Anexo C). 
Además de señalizar las áreas de uso de los objetos o herramientas, se deben colocar nombres 
de dichas áreas para una mejor identificación de éstas (Figura 15). 
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Continuando con Seiton, se deben colocar las máquinas, equipos o herramientas según su 
continuidad de uso; es decir, los objetos que no tienen demasiada frecuencia de uso como, por 
ejemplo, las maquinas pulidoras de piso. Esta máquina se usa pocas veces a la semana por los 
operarios de producción, por lo que debería ir situada en un área no cercana del trabajador. A 
continuación, se designará el criterio de continuidad de uso de los equipos o herramientas (Tabla 
11). 
Tabla 14. 
Criterio de evaluación de continuidad de uso de herramientas o equipos 
 
Continuidad de uso de herramientas o equipos 
Usado a cada momento Colocar junto al operario 
Usado varias veces al día Colocar cerca del operario 
Usado varias veces a la semana Colocar cerca al área de trabajo del operario 
Usado algunas veces por mes Colocar en un área común 
Usado algunas veces al año Colocar en área de archivos o de almacén 
 
Nota. Criterio de evaluación de continuidad basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora 
del ambiente en la planta de procesamiento de la empresa Fitzcarrald. Copyright 2017 por la Universidad 
Nacional Agraria La Molina. 
 
 
Con el criterio de evaluación de uso de la tabla anterior (Tabla 14), se determina la ubicación 
de los equipos, muebles, herramientas o máquinas de acuerdo a la continuidad de uso de parte de 
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los operarios de producción. Para ello, las herramientas o equipos a evaluar en las plantas de la 
Corporación Bolsipol S. A son los siguientes: 
Planta 1 
 
 Usado a cada momento (Colocar junto al operario): Cintas de medición de rodillos, bancas. 
 
 Usado varias veces al día (Colocar cerca del operario): maquinas selladoras, extrusoras, 
laminadoras. 
 Usado varios periodos a la semana (Situar cerca al área de trabajo del operario): Maquina 
lustradora de pisos. 




 Usado a cada momento (Colocar junto al operario): Cintas de medición de rodillos, 
planchas de diseño. 
 Usado varias veces al día (Colocar cerca del operario): maquinas selladoras, impresoras, 
laminadoras. 
 Usado varios periodos a la semana (Ubicar cerca al área de trabajo del operario): Maquina 
lustradora de pisos. 
 Usado algunas veces por mes (Colocar en un área común): Lubricantes, franelas. 
 
Delegación de funciones en la etapa de Orden 
 
Para el desarrollo de Orden (Seiton), se contará con el siguiente conjunto de trabajo: Jefe de 
producción, Supervisor de Calidad y Operarios de producción. 
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El jefe de Producción en conjunto con el supervisor de calidad, se encargarán de definir las 
áreas de delimitación en las plantas 1 y 2 de la empresa usando su criterio de evaluación. 
Así mismo, los obreros de producción y el supervisor de calidad deberán pintar las áreas de 
delimitación apoyados con brochas y pinturas según corresponda al área de trabajo (Anexo C). 
C. Seiso – Limpiar 
 
Para continuar con la siguiente S, se debe identificar las causas de poca higiene de las 
herramientas o equipos cuya consecuencia puede ser la corrosión de máquinas, accidentes físicos 
o contaminación del producto final. 
Para ello, se debe partir de la inspección de los objetos, identificación de las causas que 
generan suciedad, la limpieza de dicho objeto y de sus alrededores. 
Partiendo con la identificación de las causas que generan la suciedad en algunos objetos, se 
observaron en las visitas hechas en planta que se generaban por falta de cultura de limpieza por 
parte de los operarios, desajuste de las maquinarias como es el caso de las máquinas selladoras 
(Planta 1 y Planta 2) que generan Scrap y las impresoras (Planta 2) al derramar tinta. 
Siguiendo con la inspección de las herramientas o equipos, estas deben ser examinadas con el 
fin de encontrar algún tipo de falla o desajuste para su posterior corrección. De esta manera se 
conseguirá alargar su vida útil y se podrán prevenir posibles accidentes. 
Para continuar con la limpieza, se debe contar con los artículos necesarios para ejecutar dicha 
tarea, para ello se contará con los siguientes artículos de limpieza que estén a la mano de cada 
trabajador (Figura 12): 
54 





Figura 15. Kit de artículos de limpieza. AlproShop (2019). 
 
 
Como se puede observar en la Figura 15, los elementos usados para limpiar deben basarse en 
el uso de guantes, trapeadores, recipientes y desinfectantes; así como el uso de carteles de 
prevención de accidentes (señal de prevención de piso mojado). 
Delegación de funciones en la etapa de Limpieza 
 
Para el desarrollo de Limpieza (Seiso), se contará con el siguiente equipo de trabajo: 
Supervisor de Calidad y Operarios de producción. 
Los operarios de producción se encargarán de ejecutar las tareas de limpieza mediante el uso 
de manual de limpieza (Anexo D), el cual será entregado a cada uno de los mismos. Al finalizar 
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sus labores de aseo, las áreas serán evaluadas mediante un Check List (Anexo E) que consume 
con las especificaciones de limpieza que se deben cumplir. 
D. Seiketsu - Mantener 
 
Continuando con la penúltima S, éste método tiene como objetivo mantener los niveles ya 
alcanzados anteriormente, esto es, los elementos removidos no deben volver al lugar de inicio, se 
deben seguir conservando los equipos o herramientas según su frecuencia de uso y, por último, 
se deben mantener limpias las máquinas, áreas de trabajo, así como los artículos empleados para 
ello, además de mantener su orden de ubicación. 
Para ello, los encargados del programa volverán a evaluar las condiciones de las áreas de 
producción, utilizando el mismo criterio de evaluación para analizar sus condiciones iniciales 
tomando en cuentas las tres primeras S. 
Tabla 15 
 
Cuadro de Evaluación Seiri luego de la implementación 
 
 
Número Descripción Puntaje 
1 ¿Adecuada ubicación de Materia prima? 
 
2 





¿Adecuado manejo de Residuos y/o 
Scrap? 
 
4 ¿Manejo de control visual?  
 
5 
¿Cuenta con estándares basados en las 5 
S? 
 Subtotal  
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora del ambiente en la 
planta de procesamiento de la empresa Fitzcarrald. Copyright 2017 por la Universidad 
Nacional Agraria La Molina. 
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Cuadro de Evaluación Seiri luego de la implementación 
 
 
Número Descripción Puntaje 
1 ¿Adecuada ubicación de Materia prima? 
 
2 





¿Adecuado manejo de Residuos y/o 
Scrap? 
 
4 ¿Manejo de control visual?  
 
5 
¿Cuenta con estándares basados en las 5 
S? 
 Subtotal  
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora del ambiente en la 
planta de procesamiento de la empresa Fitzcarrald. Copyright 2017 por la Universidad 
Nacional Agraria La Molina. 
Tabla 17 
Cuadro de Evaluación Seiso luego de la implementación 
 
Número Descripción Puntaje 
11 ¿El área de trabajo (suelo) está en buenas condiciones de aseo? 
12 ¿Los equipos y/o máquinas de uso se encuentran limpios?  
13 ¿Las mesas de trabajo están limpias?  
 
14 
¿Los baños, duchas y comedor para los operarios están en buenas 
condiciones? 
15 ¿Los almacenes previos se encuentran limpios y/o en orden? 
 Subtotal  
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora del ambiente en la planta de procesamiento de la 
empresa Fitzcarrald. Copyright 2017 por la Universidad Nacional Agraria La Molina. 
El criterio de puntaje para la evaluación será el mismo criterio usado para el diagnóstico, 
calificando con 0 (cero), muy malo, hasta 4, muy bueno. Se obtendrá como nota máxima un 
puntaje de 15, lo que significa que la aplicación del programa ha sido efectivamente ejecutada. 
Una vez familiarizado con las 3 primeras S, el responsable del programa debe continuar con 
el siguiente criterio de evaluación Seiketsu (Tabla 18) 
57 





Cuadro de Evaluación Seiketsu luego de la implementación 
 
Número Descripción Puntaje 
 
16 
¿El área de trabajo (suelo) se mantiene en buenas condiciones de 
aseo? 
17 ¿Los equipos y/ máquinas se logran mantener limpios?  
18 ¿Se mantiene la mesa de trabajo limpia?  
19 ¿Se mantienen limpios los baños, duchas y comedor?  
20 ¿Los almacenes previos se mantienen limpios y/o en orden? 
 Subtotal  
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora del ambiente en la planta de procesamiento de la 
empresa Fitzcarrald. Copyright 2017 por la Universidad Nacional Agraria La Molina. 
 
 
De esta manera, con la tabla 18 de evaluación, se tendrá un mayor alcance del cumplimiento 
de los objetivos para las plantas 1 y 2 de la Corporación Bolsipol S.A.C. Además, se debe 
evaluar que se estén cumpliendo satisfactoriamente las últimas descripciones mediante la 
siguiente tabla (Tabla 19): 
Tabla 19 








21 ¿Los trabajadores usan equipos de protección personal?  
22 ¿Los operarios cuidan la inocuidad que debe tener el producto terminado? 
23 ¿Se cuenta con inducciones o capacitaciones constantes?  
24 ¿Se manejan manuales de operaciones y funciones para los trabajadores? 
 
25 
¿La empresa cuenta con una cultura organizacional orientada a la mejora 
continua? 
 Subtotal  
 
Nota. Basado en la Propuesta de Implementación de las 5S para la mejora del ambiente en la planta de procesamiento de la empresa 
Fitzcarrald. Copyright 2017 por la Universidad Nacional Agraria La Molina. 
Culminando con el último cuadro de calificación (Tabla 19) luego de implementar las tres 
primeras S, se tendrá por logrado casi la mayor parte del programa. Es recomendable aplicar las 
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evaluaciones mensualmente de las dos últimas tablas para tener un mayor control de los 
procedimientos. 
Delegación de funciones en la etapa de Mantenimiento 
 
Para el desarrollo de Mantenimiento (Seiketsu), se contará con el siguiente conjunto de 
trabajo: Jefe de producción, Supervisor de Calidad y Operarios de producción. 
El jefe de producción, una vez identificado las máquinas con desajuste con el apoyo del 
supervisor de calidad y obreros de producción, debe encargarse de implementar un evento de 
mantenimiento preventivo para prever las fallas ocasionadas por el desajuste tanto para las 
máquinas selladoras como para las impresoras. 
Un programa de mantenimiento adicional estaría ligado al mantenimiento inductivo, en donde 
los operarios puedan prever fallas futuras a través de tareas básicas como la medición de aceites, 
toma de temperatura y presión, entre otras. Esta tarea debería ser implantada también por el jefe 
de producción y el supervisor de calidad para capacitar a los operarios, puesto que ellos 
presentan mayor conocimiento de las condiciones en las que deben trabajar cada máquina. 
E. Shitsuke - Disciplinar 
 
Con el objetivo de mantener los niveles ya alcanzados, mejorando los hábitos de los 
operarios, se debe implementar estrategias de orden y limpieza dentro de la organización, los 
cuales deban encontrarse visibles (Figura 16). 
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Figura 16. Tarjeta de Aviso de Políticas de Orden y Limpieza para el área de producción de la 
Corporación Bolsipol. Elaboración propia. 
De acuerdo con la tarjeta de Aviso de “Políticas de Orden y Limpieza”, se pretende establecer 
normas que ayuden a preservar las metas alcanzadas al haber aplicado las 5 S, con el fin de 
convertirlos en un hábito dentro de las plantas de producción de la Corporación Bolsipol. 
Otros puntos a tomar en cuenta son: 
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- Retroalimentación del programa al inicio de la jornada laboral: Es importante recordar 
a los operarios de producción la importancia de la implementación de las 5 S, así como los 
beneficios que este programa provee, para que de esta manera se comprometan más con el 
cumplimiento de las tareas en el área de producción. Esta charla, que no debe tomar más 
de cinco minutos, puede ir dirigida por el jefe de producción o por el supervisor de calidad. 
- Un antes y un después del programa: Concientizar y promover el compromiso de los 
objetivos y su finalidad del programa 5 S es tan importante como la visualización de los 
resultados, por ello, es recomendable mostrar a los operarios los cambios ocurridos 
mediante la exposición de fotos del desarrollo del programa y de la mejora que se obtuvo 
en las áreas de producción. 
Delegación de funciones en la etapa de Disciplina 
 
Para el desarrollo de Disciplina (Shitsuke), se contará con el siguiente conjunto de trabajo: 
Jefe de producción, Supervisor de Calidad y Operarios de producción. 
El jefe de producción en conjunto con el supervisor de Calidad debe brindar charlas de 
importancia del programa 5 S que motiven al buen desarrollo de las tareas, así como escuchar las 
ideas u observaciones que los operarios deseen brindar. 
Los operarios de producción deben verificar que las instalaciones en las que desarrollo sus 
actividades se encuentren en buenas condiciones, en caso de que encuentren algún tipo de fallas, 
debe comunicarlo al jefe de producción o al supervisor de calidad para que se puedan tomar las 
medidas correspondientes. 
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 La propuesta de implementación del programa 5 S tiene como secuencia de pasos la 
clasificación de elementos, el orden, limpieza de área de trabajo en conjunto con equipos 
y herramientas, estandarización o mantenimiento del programa y la disciplina del 
cumplimiento y compromiso del personal de la corporación Bolsipol. 
 Mediante las evaluaciones iniciales (Radar 5 S) hechas durante las vistas a la Corporación 
Bolsipol, se concluyó que la mayor parte de problemas presentes en las áreas de producción 
eran la carencia de orden y limpieza ocasionados por la ausencia de una cultura de orden y 
limpieza, así como la no revisión de las mismas por parte del jefe de producción y 
supervisor de calidad. 
 Se pudo observar que uno de los factores importantes persistentes en las áreas de 
producción era la falta de identificación con la empresa por parte de los trabajadores. 
 Mediante la implementación de las 5 S, se pretende crear un mejor método de trabajo que 
no involucre accidentes de trabajo, paradas de producción ni contaminación del bien 
producido como es el caso de las bolsas de polietileno de alta y baja densidad. 
 Crear un hábito de orden y limpieza hacia los trabajadores, así como el seguimiento o 
control de sus tareas mejoraría gradualmente las labores desempeñadas. 
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 Es recomendable implementar esta metodología de trabajo, pues los trabajadores 
desarrollaran sus tareas en un ambiente limpio y sin desechos que perjudiquen su 
desempeño ni su integridad. 
 Se recomienda proveer al trabajador las herramientas necesarias para que puedan cumplir 
con sus tareas del día durante y después del programa. 
 El compromiso de los trabajadores va de la mano con los líderes de la implementación, por 
lo que el gerente general, el jefe de producción y supervisor de calidad deben estar 
implicados seriamente durante la ejecución del programa. 
  Es viable implementar un área de mantenimiento preventivo, el cual prevenga posibles 
fallas en producción, así como un programa de capacitación de mantenimiento inductivo, 
el cual prevea posibles fallas mediante revisiones básicas de maquinaria y equipos por parte 
de los operarios. 
 Es recomendable hacer un seguimiento mensual de las actividades de los operarios para así 
asegurarse de que se están cumpliendo con los objetivos del programa. 
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Anexo C. Estándar de colores para marcaje de pisos 5S. Copyright 2016 por Seguridad 
Minera Edición 128. 
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Anexo E. Chek List de limpieza. 
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Lean Manufacturing: Consiste en un grupo de herramientas cuyo fin es disminuir o 
eliminar el desperdicio y lo que no añade valor dentro de una organización (Rajadell & 
Sanchez, 2012). 
Producción: Se denomina producción al proceso destinado a la fabricación u obtención de 
bienes y servicios económicos mediante la aportación de trabajo (Carro Paz & Gonzalez 
Gomez, 2012). 
Productividad: Se denomina productividad al vínculo que existe entre lo que se ha 
producido y los recursos que se han empleado para dicha producción como lo es la mano de 
obra, materiales, energía, etc (Garcia Alvarez, 2012). 
Mejora continua: Es la actitud hacia la mejora, hacia la utilización de las capacidades de 
todo el personal, la que hace avanzar el sistema hasta llevarlo al éxito (Hernandez Matías & 
Vizán Idoipe, 2013). 
